
黄江深孔钻加工店 科茂模具 深孔钻

产品名称 黄江深孔钻加工店 科茂模具 深孔钻

公司名称 东莞市凤岗科茂模具加工店

价格 面议

规格参数

公司地址 广东省东莞市凤岗镇浸校塘振塘路30号

联系电话 13377539709 13377539709

产品详情

清溪深孔钻加工-规模大的-机械深孔钻深孔钻

       深孔钻控制机床主轴、导向套及连接器内孔三者的同轴度误差：控制机床主轴、导向套及连
接器内孔三者的同轴度误差必须小于0.03mm，深孔钻，以保证深孔钻加工的精度。选用高精度的检测元
件：在规划深孔钻床时，选用高精度的检测元件，黄江深孔钻加工店，如直线感应同步器、圆型感应同
步器等，以提高控制体系的精度。正确选择体系中开环放大倍数的大小：在方位控制体系中，正确选择
开环放大倍数的大小，以保证足够的方位精度。对方位检测元件提出精度的要求：对方位检测元件的精
度提出要求，以保证检测元件的精度对整个体系的精度起到决定性作用。控制切屑量：合理控制切屑量
的大小和形状，避免因切屑量过大或形状不规则而影响加工精度。定期维护和保养机床：定期对机床进
行维护和保养，保证机床的正常运转和延长使用寿命。

樟木头深孔钻加工-塑胶模具加工-模具深孔钻加工

       深孔钻加工是一种在工件内部或难以接触的区域进行切削加工的方法。深孔钻头的主要特点
包括有两条主切削刃和一条横刃，用于切削工作，横刃则用于控制切削厚度和排屑。在深孔钻加工过程
中，一般采用外排屑钻削法，可以小批量或大批量生产，同时也可以加工盲孔或阶梯孔。深孔钻床的刚
性较强，加工精度较高，主轴转速高，可以适应各种深孔加工工艺的需要。

      预先加工导向孔：导向孔的深度一般为2~3DC，直径比深孔加工用钻头大0.03mm。对于直径不
足3.0mm的情况，导向孔深度为1~2Dc，而直径比深孔加工用钻头大5mm。在倾斜面或异形面的加工中，
需要预先用平头钻将加工部分加工成平坦面。

      插入钻头：将钻头低速插入导向孔，黄江深孔钻，距离导向孔底部2~3mm。在转速500min-1、进
给速2000mm/min左右的情况下，当贯通部为倾斜面或异形时，钻头拔岀时的冲击力会增大，因此需要降



低进给速度（以通常进给速度的1/2以下为大致标准）。

       深孔钻机床加工中，保证加工精度的方法包括以下几点：刀具选择：选择适合加工材料和孔
径的刀具，并确保刀具的锋利度和精度。导向精度：采用高精度的导向装置，如直线导轨、滚珠丝杠等
，以提高导向精度，减小钻孔偏斜。增加钻头锋角：适当增加钻头锋角，可减小钻削径向力，有利于在
深孔钻加工中降低导向块的磨损和减小钻孔的偏斜度。改变钻头角度和刀齿宽度：在深孔钻加工中，根
据需要改变钻头角度和刀齿宽度，黄江机械模具深孔钻加工，保证径向合力始终压向导向块，允许偏离
导向块方向。提高导向块或引导孔的精度：加强导向作用，提高导向块或引导孔的精度，以减小钻孔偏
斜。

黄江深孔钻加工店-科茂模具-深孔钻由东莞市凤岗科茂模具加工店提供。东莞市凤岗科茂模具加工店为
客户提供“深孔钻加工,电脑锣加工,镜面火花机加工,线切割加工”等业务，公司拥有“模具加工”等品
牌，专注于五金模具等行业。，在广东省东莞市凤岗镇浸校塘振塘路30号的名声不错。欢迎来电垂询，
联系人：陈先生。
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